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Abstract of DE3827852 
The Invention relates to a process for 
producing protective covers for engine 
components of motor vehicles, in 
particular valve tappets. Using a single 
injection mould, having a pemianent 
mould (16) interacting with a mould core 
(17), the said process successively 
comprises a first phase of injection and 
crosslinking a polymetric material 
fonning the structure (1 1 ) of the cover 
and. after turning of the mould core, a 
second phase of simultaneously 
injection-moulding the cover seal (12) by 
injection and vulcanisation of eiastomeric 
material. 
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Varfahrenzur Harstellung von Schutzdeckeln fur Motororgane von Kraftfahrzeugen, inabesondere Ventilsto&el, 
und nach dam Verfahran erhaltenar Deckel 

Die Erfindung betrifft sin Verfahren zur Harstellung von 
Schutzdeckeln fur Motororgane von Kraftfahneugen, insbe- 
aondere Ventil8t6&el« welches bal Venwendung etner einzi- 
gen, eine mit einem Formkem (1 7) zusammenwirkehde Kokil- 
le (16) aufwelsende SpritzguKform, aufelnanderfolgend aus 
einer ersten Phase der Einspritzung und Vemetzung von ei- 
nem die .Struktur (11) des Deckels bildenden polymeren 
Material, und, nach Drehung des Formkems, sus einer zwel- 
ten Phase des Mitspritzgusses der Deckeldichtung (12) 
durch Einspritzung und Vuikanlsation von eiastomerem Ma- 
terial, besteht. 
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PatentunsprObhe 9. Verfahren nach den AnsprQchen 1 und 8, dadurch 

gekeimzeichnet dafi die Auf einanderfolge der At- 
LVerfahreazurHerstelhmgrvonSchutzdeckelnfflr beitsphasenerraditwiriindeminanzyklisch eine 

Motoroigane von Kraftfahizeugen, insbesondere ViebBahi von SpritzguBformen (15^ ISb, ^5B) mit- 

YentilstSBely dadnich gekennzddmel^ daB es auf- 5 tels dner roderenden, karnssellardgen Haltenmg 
einanderfblgend und unter Anwendung einer enm^ (30) beweg^ welche jede SpritzguBf orm von einer 

gen, mit Hdz- und Tliermostatrairichtungen verse- Arbehsstation (SiS4) zur Nfichsten verschiebt, 

henen und erne mit emem Fonnkem (17) zusam- wobd die Stationen radial in bezug auf die rotie- 

menwirkende KoIdHe (16) aufweisenden Spritzgoft* rende Halteruqg az^rdnet 

bvm, ausdaer ersten Phase der Snsptitzuiig mid 10 10. Verfahren nacb Ansprodi 9, dadurch gekenn- 
Vemetzung von dnem die Struktur (11) des Dek- zddmet daB die rotierende Halterung{30) den Ar- 

Ja3s biUenden polymeren Material und, nach Dre- beitszyldus in Form einer Aufeinanderfolge von 

hong des Fonnkem^ aus einer zweiten Phase des Winkelsduittendurchlauft 
Mitsprit^usses der Deckel^tung(12) dnrdi Bin- U. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 

q>ritzung und V nlkanisat f o n von etostDmerem Ma- 15 2eidme^ daB diell^nkelsdnitte erne Wei^^ 
terialoderun^gekehrt^bestebt besttzen* 

2 Verfahren nach Ansprucb I, dadurdi gekenn- IZ Schutzdeckel £Qr Motororgane von Kraftfahr- 

zdchnet, daB die zwdte Phase der Einspritzung des zeugen, msbesondere VendlstSBel. erhalten nach 

die Didmmg (12) bildenden Elastomers durdige- dem VerEahrea gemfiB den Ansprucben 1 bis 11, 

Mut\rird,indmnum den ans der ersten Hns^ 20 dadnich gekemodcfanet^ daB erauseinem Tell (11) 
imd Vemetzmii^sphase erhahenen Deckeltdl (11) aus wSimehSrtendem poljonerem Material und ei- 

m8memFonnshzmderKjokiIIe(lQbel&Bt ner Diditung (12) aus elastomerem Material be* 

3. VerJahrennadi den AnqprOchenlund?, dadurch steh^ wddie den Umfang des Deckels (10) umgibt 

ge k e nnz e ich net; daB» zwisdien dar Bnspritzung mid mit der Struktur desselbendurchMitspritzguB 

desdenDedceitdl(lI)bikiendenpo|{ntnerenMate- 25 undVidkanisadonmnigverbunden. 
riab und desiBe mitspritzg e gossene Dicfatung(12) 

hildenden dastomercn Materials; Phasen der Ver- Beschrdbung 
netzung des polymeroi Material^ der Rdnigung 

der Sprit^guBfonn und der Drehung des Foroh Die vorliegende Brfinduog bezieht sich auf ein Ver- 
kerns (17) dngeschaltetwerdoi. so fiafarmzurHerstdhmgvonSdratzdecikehfGrMotoror- 

4w Verfofaren nacb Anspruch 1 und emem der An- gane von Kraftfahrzeugen, insbesondere Ventilstofiel, 
sprfiche 2 und 3, dadurch gdcennzeichnet; daB das undauf den nadi dem Verfahren erfaaltenen Deckel 
dsn Dedcel (10) bOdende Po^ymere und das elasto- Derzeit werden die Kraftfohrzeugemotoren mit me- 
mere Material hnwes e nt Bc fae n die gjdcfaeVemet- tnmy^iiffnj gewdhnlich aus Leidxtmetall bestehenden 
zungstemperaturbesitzen. 35 Deckebiaix9g«ilstetdieniitel8Stisdieii,schmierdldich- 

5L Verfahren nadi Anqirudi 4, dadurdi gekmm- ten Dfehtinig ai fPr die m sdiOtTen d fln Organic viTiS^hpn 
2mfanetdaBdasdenDedoeI(10)MdendepoIyme- smd 

re Material aus dnem wSimdiSrtendeq, bd der D^Dedod und die betreffendeDkditung werden ge- 
YuIkanisationstemperaturdeselastomerenMateri- trennt hergestellt wobd bd &sterem entsprechende 
alsunempfindEchenKunststoffbesteht 40 GoB-oderDnickgnBverfahrenundbdLetzterer PreB-. 

& Verfahren nach Ansprudi 4, dadurdi gekenn- . verfahren angewendet werden. Sodazm wird die Dich- 
zeidme^ daB das (fie Diditung (12) bikieodeBIasto- tang, gewOhnlidi imter vofrher^er Aufbringung eines 
mer aus folgenden MateriaEen msgswSbit ist: Epi- gedgnetm KlebstoSes; am Deckel angeordnet 
diloriQfdrin SiIicDiq)o|ymere * NitriDcautsduik Das aus dem Deckd und der betreffenden Dichtung 
— Actylkantsdiuk — Etlqdenacr^fcautschuk. 45 bestehende fertige Produkt erfordert demnach unter- 
7* Verfahren nach Ansprudi 1 imd einem der An- sduedliche Verarbdtungsphasei^ die den Einsatz spe- 
sprOdie 2 bis Gb dadurdi gekennzddmet, daB der 23alisierter Arbeitskraft erfordem und m'cht in einen au^ 
Formkem (17) der Sprit^guBfbrm drehbar im be- tomatisierbaren ErzeugungsprozeB eingebaut werden 
w^ichen Konstrukdonstdl der Pressegelagert is^ kOnuCT^ so daB sich die Produkdonskosten erhdhen und 
urn zwd im Winkd von 180° versetzte Arbeitsstel- 50 jedenfalls in kdnem VeiMItnis zum eigentlichen Wert 
iungen,entsprechenddemSprit^:u&desDeckehd- desProduktesstehea 

les (11) bzw. dem AfitspritzguB der Diditung (12), Oberdies bietet der durch GuB oder DruckguB erhal- 
dnznnehmen. * teneMetalldedceI,auBermanwendetzusatzlichePra2i- 

8. Verfahren nadi den AnsprOchen 1 und 7, dadurch sionsbearbdtungen an, kerne ausreichende Garantie ei- 
gekennzdchnet,daBdieKokiIle(16)derSpritzguB- 55 nerkonstantengeometrischenDimensionsstabilitatund 
form dne geformte OberflSche (l€aji wdche dazu RegdmgBigkdt der PaBMdien, so dafi immer Schmier- 
bestimmtistrdie Aufienflfidie(10a)desDedcels(10) filveriuste durch Dichtungsdefekte auftretenkdnnea 
zu erzeugen, besitzt, und in entsprechender Weise AuBer diesen Nachteflen haben die aus Leichtmetall- 
der Foxmkem (17) eme erste geformte Oberfiache legierung derzeit in Verwendung befindlichen Deckel 
(17a^ die dazu bestinunt ist. die Imienflache (106^ 60 bekanntlich ein sdilechtes Schallschluckvermdgen, eine 
des Deckels zu erzeugen, besitzt, und der Fonnkem verminderte Bestfindigkdt gegen Verformungen und d- 
(17) zwdte, zur Ersten entgegengesetzte Oberfll- nen erhShten Wirmeausdehnungskoefiidenten. 
Chen (176^ besitzt, welche dazu bestimmt sind, die Die vorliegende Erfindung bezweckt die Vermeidung 
Dichtung (12) zu erzeugen, wobd die Verwendung dieser Nachteile und die Herabsetzung der Produk- 
der einen und der anderen Formflachen des Form- 55 tionskosten des Deckels durch Anwendung eines inte- 
kernes durch Kippen desselben durch Drehen um grierten und zur GSnze automatisierten Hersteflurigs- 
180^ um entsprechende AufhSngungszapfen (18) verfahren, wdches die Handhabung und den Zusam- 
mithonzontderAchseerfolgt menbau verschiedener Komponenten vermeidet und 


tiberdies in funktioneller Hinsicht einen verbesserten Die Erfindung wird nun im einzelnen unter Hinweis 
Deckel iiefert. der insbesondere ausgezeichnete Eigen- auf die nicht einschrftnkenden, der beispielsweisen Er- 
schaften hinsichtlich Abdichtung gegen Leckerschei- Iftutening dienenden Zeichnungen beschrieben, worin 

nungen, Schalidftmpfung und Unempfindlichkeit gegen Fig. 1 eine perspektivische DarsteDung eines umge- 

brflskc Temperaturschwankungen (Warmeschock) auf- 5 kehrten Ventildeckels gemaB voriiegender Erfindung 

weist und eine erh6hte Bestandigkeit gegen Verformun- ist, 

gen sowohl mechanischer als auch thermisclier Art be- Fig. 2 ein Schnitt in grSBerem MaBstab entlang der 

sitzt LinielMI der Fig. list, 

Diese und weitere, der folgenden Beschreibung deut- . Fig, 3 eine schematische Schnittdarstellung durch ei- 

licher entnehmbaren Ziele warden erfindungsgemftB 10 ne Kokillenform mit Formkem in der Stellung der Ein- 

durch Schaffung eines Deckels aus polymerem Material spritzphase des Polymermaterials ist, 

mittels eines integrierten Herstellungsverfahrens er- Rg.4 eine Schnittdarstellung fihnlich der Fig, 3 ist, 

reidit, welches, aufeinanderfolgend und unter Anwen- welche die Phase der Drehung des Pormkemes veran- 

dung emer einzigen Spritzgufiform, bestehend aus einer schaulicht, 

niit einem Formkem zusammenwirkendeh Kokllle, aus 15 Fig, 5 eine Schnittdarstellung fihnlich der Fig. 3 ist. 

einer ersten Phase der Einspritzung und Vemetzung des welche den Formkem in der Stellung der Euispritzphase 

die Struktur des Deckels bildenden polymeren Materi- des Elastomermaterials zeigt, 

als und, nach Drehung des Pormkemes, aus emer zwei- Fig. 6 eine schematische Ansicht der rotierenden ka- 

ten Phase des Mitgusses der Dichtung durch Emsprit- russellartigen Halterung ist, mit welcher die Aufeinan- 

zung und Vulkanisation von elastomerem Material, Oder 20 derfolge der Arbeitsphase des Verfahrenserzielt wird 

umgekehrt, besteht In den Zeichnungeh ist mit 10 allgemem der nach dem 

Zwischen den beiden SpritzguBvorgfingen des die erfindungsgemftBen Verfahren erhaltene Deckel be- 

Struktur des Deckels bildenden polymeren Materials zeichnet, der aus mem Konstrukttonsteil oder einer 

bzw. des die Dichtung bildenden elastomeren Materials Schale 11 aus wirmehartendem polymerem Material 

smd die Zwischenphasen der Vemetzung des polyme- 25 und einer Dichtung 12 aus elastomerem Material be- 

ren Materials, der Remigung der Sprit2;guBform und der steht, welche den Umfang des Deckels umgibt und mit 

Drehung des Pormkemes eingeschaltet demTeil 11 durch MitspritzguB und gleichzeitigeVulka- 

Auf den SpritzguB des elastomeren Materials folgt nisationengverbundenist 
die Vulkanisation desselben, nach deren Beendigung das Das Elastomer der Dichtung 12 wird aus den f olgen- 
fertige Produkt entformt wird Dank der Drehung des 30 den Materialien ausgewfthlt: Epichlorhydrin — Silicon- 
Pormkemes wird das Zwischenprodukt, bestehend aus polymere — Nitrilkautschuk — Acryllautschuk — El- 
der aus den SpritzguB- und Vemetzungsphasen des hylenacrylkautschuk (Letzterer ist im Handel unter der 
polymeren Materials resultierenden Dcckelstruktur, Bezeichnung^VAMACbekanntX Diese polymeren und 
nicht in bezug auf die Form bewegt, was die absolute elastomeren Materialien weisen im wesentlichen gleich> 
Homogenit&t des Druckes, dem die genannte Struktur 35 artige Vemetzungstemperaturen auf, die zwischen 150^ 
wihrend der folgenden Phase des Spritzgusses des ela- und 200''C liegen. Diese annihemde Gleichheit der Ver- 
stomeren Materials ausgesetzt wird, gewfihrleistet Es netzungstemperaturen macht zusanunen mit der w^r- 
wird so die Bildung von Rissen und/oder Gufiblasen mehSrtenden Art der polymeren Materialien des Teiles 
sowohl auf dem Deckel als auch auf der Diditung ver- 11 die Materialien selbst mit den Auswirkungen des 
mieden und werden die Bgenschaften hmsichtlidi Fe» 40 Mitgusses imd der Vulkanisation des Elastomers kom- 
stigkeit und Abdichtung des fertigen Deckels garantiert patibeL Folglich wird erfindungsgemtB em Mitspritz- 

Die Aufemanderfolge der Phasen des erfindungsge- guBverfahreh geschaffen, webhes in einer einzigen 

miBen Herstellungsverfahrens bei Anwendung einer SpritzguBform abiauft und dadurch gekennzeichnet ist, 

einzigen SpritzguBform und ohne Bewegung des Zwi- daB es eine erste Phase des Spritzgusses des Bauteiles 

schenproduktes wud durch die entsprechende Wahl der 45 H durch SpritzguB des polymeren Materials und, nach 

den Deckel bildenden polymeren und elastomeren Ma- der Vemetzung dieses Materials, eine zweite Phase des 

terialien ermSglicht, wobei die Veraetzungstemperatur Mitspritzgusses der Dujhtung 12 durch SpritzguB und 

des Ersteren mit der Vemetzungstemperatur des Zwei- nachfolgende Vulkaliisation des Elastomers umf aBt 

ten vertr&glich sein muB. Zu diesem Zweck besteht das Zu diesem Zweck wu'd erne SpritzguBform 15 ver- 

den Deckel bildende Material aus einem wfirmeh&rten- 50 wendet, welche mit Heiz- undThermostateinrichtungen 

den Material und wird das die Dichtung bildende Mate- versehen ist und aus einer Hohlkokille 16 und einem 

rial aus Folgenden ausgewahlt: Epichlorhydrin - Sili- Formkem 17 besteht, welcher drehbar auf der bewegli- 

conpolymere — Nitrilkautschuk — Aaylkautschuk — chen Konstruktion der (nicht gezeigten) SpritzgieBvor- 

Ethylenacrylkautschuk. richtung gelagert ist, um zwei um 180^ wmkeWersetzte 

Der Vemetzungstemperaturbereich solcher Materia- 55 Arbeitsstellungen einzunehmen. Die Hohlkokille 16 be- 

lien liegt bei etwa 150-5-200*^0 und diese Werteentspre- sitzt eine geformte Oberflache 16a, welche dazu be- 

chen der Bedingung nach Vertraglichkeit, die durch das stimmt ist, die Auflenflache 10a des Deckels 10 zu erzeu- 

erfindungsgemaBe Verfahren gestellt wird Welters hat gen, und in entsprechender Weise besitzt der Formkem 

die Vulkanisationstemperatur des Elastomers, die um 17 eine erste geformte Oberflfiche 17a, welche dazu 

etwa 200* C iiegt, keinen EinfluB auf die Verhaltenswei- eo bestimmt ist, die Innenflftche tOb des Deckels zu erzeu- 

se des polymeren Materials, well es warmehartend ist gen. Auf der entgegengesetzten Seite weist der Form- 

ZweckmaBig wird die Folge der Arbeitsphasen des kern 17 zweite geformte Oberflachen 176 auf, die dazu 

erfindungsgemaBen Verfahrens dadurch erzielt, daB bestimmt sind, die Dichtung 12 zu erzeugen. Die Ver- 

nian zyklisch eine Vielzahl von SpritzguBformen mittels wendung der einen oder der anderen geformten Ober- 

einer rotierenden karussellartigen Halterung bewegt, 65 fiachen des Pormkemes erfolgt durch Kippen des Letz- 

welche jede SpritzguBform von einer Arbeitsstation zur teren um 180* durch Drehung um Aufhangungszapfen 

Nachsten verschiebt, wobei die Stationen radial in be- IBmithorizontaler Achse. 

zug auf die rotierende Haltemng angeordnet smd Bei der in Rg. 3 gezeigten Anordnung mit geschlosse- 


ner SpnteguBform Uc^en uie Oberflichen m und 17a Erfindung die tanzelheiten der DurchfQhrung und die 

der Kokme und des Formkemes einander in einem Ab- Ausfahnmgsfomen in berug auf die obigen beispiels- 

stand gleich der Dicke des Deckekdles gegenOber. Un- weisen und nicht einschrfinlcenden- Erlauterungen und 

ter diesea Bedingungen eifolgt sodann die Einspritzuiig Darstellungen in einem weiten Bereich variiert werden 

d^gefontenpolsfmeira Material^ wddes den De^ 5 ohnedaduniidenRahmender&findungzuaberschrd- 

teil 11 bUdet Wie deutCch m FIg.2 gezeigt ist, weist ten. 

deser Tdle eine perimetrale Ausnehmung 120 fih* die 

A ufhflhme des die Dichtung 12 bildenden elastomeren 

Materials aui Nadz einer entq>rechenden Vemetzui^ 

zeit des poiymeren Materials wird dor FonniDem 17 10 

entnonunen, um 180° nm die Zapfen 18 gedreht and, 

nadi Rdnigung^ beispielsweise nuttels'n>tierender Bfir- 

sten, die SpritzguBform entsprechend der durch (&e 

Pfeile Fl— F2--F3 gem&B E|g»4 ai^«iteten Se- 

quenz wieder gescUossen. WBhrend dieser Sequenz 15 

verbleibtderspritzgegosseneTdlll auf seinemPlatzin 

der EoldDe IGL Nacfa dem neuerlidien ScblieBen der 

SpritzguBform begrenzen die Formflichen 17d und die 

perimetrale Ansn^unung 120 die Offiuinft welclie dazu. 

bestfanmt ist, das eingesprilzte Elastomer aufzunefamot^ 20 
. welches die entsprechend profilierte Dichtung 12 bUdet 

Nach Beendigung dieses SpritzguBvoiganges beginnt 

die Phase der Vulkanisation des Elastomers. Die Spritz- 

guBfbnn wird wSIirend der ganzen VuDcamsalidnsperio* 

de geschlossen gehalten und am Ende dersdben mrd 25 

nach OSoen der SpritzguBform das durch den Dedcd 

und die mhgegossene Diditnng gebildete fertige Pro- 

dukt entaommen. Nach Rdnigung und K^ipen des 

Fonnkenies wntl (Ee Sprit^guBfionn neueriidt fOr dnen 

wdterenProdukdonsqrkiusverwGadet 30 

GemfiB einer bevorzugten AusfDhrungsfbrm der Er- 
findung wird die Axrfemanderfblge deroben beschriebe- 

nen Piiasen des HersteDungsverfalu^ erhalten» indem 

man dne Viebahl von SpritzguBfbrmoi, wie tSa^iSb 
••.15i^^kIiscAbewegt;veldienebendnamlieraufem^ 35 
rotierenden karusseOartigen Haherung 30 angeordnet 
an4 £e bm Ifarer Drehm^ ^ en^iegengesetzten Uhr- 
zeigersinn in bezug auf dieF|g.6) jede Form von dner 
Verari) dtungsstation in die nSdiste Kjiiebt 

Diese Stations smd radial in bezug auf die Halterung 40 
30 angeordnet und inF^ 6 mit^l bis 54 bezeichnet In 
51 das polymere Matvial nnttds einer SpritzguB- 
maschine 31 eingespritzt Die von der voriieigehenden 
Entfornnmgsphase ankommende SpritzguBform 15a 
wn:dmitderMaschine30inFIuditunggebradit,deren 45 
SprttzdOse vorgesdioben wml und die Einspritzung 
durdifOhrt Nadi vollbrachter Emspritzung wird die 
Spritzdiise zurOckgezogen und die Halterung 30 um ei- 
nen y^nkelschritt a; der hn dargestellten Beispiel gleidi 
45** ist bewegt, um die benachbarte SpritzguBfonn 156 50 
zur Station 5 1 zu schieben. WShrend der Winkelbewe- 
gungmrd die Vemetzung des dngespritzten poiymeren 
Materials beendet Der folgende Winkelschritt citl>ringt 
tfie SpritzguBfonn ISanach 52, wo mittek einer mecha- 
ni5chenund/oderhydrauIischen,mitdnerGabel33ver- 55 
sehenen Vorrichtung 32 der Formkem gekippt und 
^eichzeitig die SpritzguBform gereinigt wutL Em weite- 
rer Winkelschritt a"' bringt die SpritzguBform 15a in 
Flucbtung mit der Station 53, wo eine ^ritzdQse 34 das 
Elastomer einspritzt Nadi beendeter Einspritzung wW eo 
die Spritzdiise zurQckgezogen und bewegt wb die 
SpritzguBform um einen weiteren Winkdsduitt a"' vor, 
wonach die Vulkanisationsphase beghmt wdcfae zwd 
Wmkelsdffitte ff"^— dauert 

Auf diese Phase folgt die Entformung und die bei 54 55 
endende Ruckstdlung der SpritzguBform unter Entnah- 
me des f ertigen Produktes 10. 
Naturlkii konnen innerhdb des Grundgedankens der 
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